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Ref: 55765se 

i 

sakande : Westinghouse Atom AB 



Styrstav och styrstavsblad for en kokarva t tonreak tor 

10 UPPFINNINGENS BAKGRUND OCH KftND TEKNIK 

Fareliggande uppfihning avser en styrstav och ett styrstavs- 
blad far en kokarvattenreaktor, varvid styrstavbladet inne- 
fattar ett flertal kanaler, som ar inrattade att mottaga ett 
15 absorbatormaterial, ett fritt kantparti med en urtagning, 
som innefattar mynningar far n&nnda kanaler, och ett tack- 
element som ar inrattat att fastas medelst Stminstone en 
svetsningsoperation s& att det farsluter Stminstone en del 
av nSmnda urtagning. 

20 

Styrstavar far kokarvattenreaktorer (BWR) innefattar van- 
ligtvis en central del och f yra f r&n den centrala delen ut- 
skjutande styrstavsblad som var och en ar anordnade i rat 
vinkel i fdrhallande till de angransande styrstavsbladen. 

25 Konventionella styrstavsblad tillverkas vanligtvis av en 
pl£t av ett stSlmaterial . Styrstavsbladen f arses vid ett 
fritt kantparti med en langsg&ende frast urtagning. Ett 
flertal kanaler uppborras pa rad ovanfor varandra i urtag- 
ningen. Kanalerna har en diameter som undefskrider metall- 

30 platens tjocklek s& att en tillf redstailande vaggtjocklek 
erh&lls. Kanalerna stracker sig fran styrstavsbladets fria 
kantparti mot styrstavens centrala del. Darefter appliceras 
ett absorbatormaterial i kanalerna. Absorbatormaterialet kan 
vara pulverformigt eller i form av stavar. Absorbatormateri- 

35 alet innesluts genom att urtagningens skanklar valsas sam- 
man. Skanklarnas andytor . svetsas darefter ihop med en langs- 
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gkende svetsfog sSl att en hermetisk och tryckh&llfast ffcr- 
slutning av urtagningen erhSlls. 

En relativt djup urtagning ra&ste har &stadkommas vid styr- 
5 stavsbladets kantparti f6r att skanklarna ska erh&lla en 
tillracklig lSngd s& att de kan valsas samman. I ett hop- 
svetsat tillstand fSr styrstavsbladets fria kantparti har en 
avrundad form och absorbatormaterialet mAste darfSr anordnas 
pa ett inte helt fdrsumbart avstand frAn styrstavsbladets 
10 andyta. For att 6ka styrstavsbladets reaktivitetsverkan vore 
det Snskvart om absorbatormaterialet skulle kunna anordnas 
narmare andytan. 

SE 519 331 visar ett styrstavsblad som innef attar ett fler- 
15 tal kanaler, som &r inrattade att mottaga ett absorbatorma- 
terial. Styrstavsbladet har ett fritt kantparti med en ur- 
tagning som innefattar mynningar f6r namnda kanaler i en 
bottenyta. Ett tackelement ar inrattat att fastas i urtag- 
ningen far att fSrsluta kantpartiet. Tackelementet ar va- 
20 sentligen T-format och innefattar ett tackparti som fSrslu- 
ter urtagningens Gppning och ett stSdparti som ar inrattat 
att ge tackelementet ett sted mot urtagningens bottenyta. 
Tackelementet fasts i urtagningen medelst tv& langsgaende 
svetsfogar. Stttdpartiet har har en bredd som understiger 
25 bredden hos kanalernas mynningar. Darmed ar kanalernas myn- 
ningar inte fdrslutna utan de ar fSrbundna med varandra via 
de l&ngstrackta passagerna som erh&lls pk 6mse sidor om 
stSdpartiet . 

30 De lingstrackta passagerna har har till uppgift att medge en 
tryckutjamning mellan kanalerna under drift och att medge en 
distribution av en skyddsgas till svetsfogarnas rotsida un- 
der svetsningsoperationen. Detta tackelement ar avsett att 
anvandas f5r styrstavsblad som ar fbrsedda med ett fast ab- 

35 sorbatormaterial sSsom exempelvis absorbatorpinnar . Om ett 
pulverformigt absorbatormaterial skulle anvandas firms det 
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en risk att det pulverformiga absorbatormaterialet virvlar 
upp under svetsningsoperationen och blandas in i svetsfogen. 

Ett prof ylax, som publicerats i Reasearch Disclosure 
5 33925/92 , visar ett styrstavsblad som, vid ett fritt kant- 
parti, ar f6rsett med en konkav urtagning. F5r att far slut a 
urtagningen appliceras har ett tackelement med en vasentli- 
gen motsvarande konkav form i urtagningen. Tackelementet in- 
nefattar ett tackparti sora Mr inrattat att f5rsluta urtag- 

10 ningens dppning och ett stSdparti som innef attar en konvex 
kontaktyta som ar inrattad att komma till anliggning mot en 
motsvarande konkav vSggyta hos urtagningen. Tackelementet 
fasts i urtagningen medelst tvA langsgliende svetsfogar. 
StGdpartiets kontaktyta innefattar ett avfasat parti s& att 

15 det i ett monterat tillstind bildas en langsg&ende passage 
mellan stedpartiet och urtagningens vaggyta. Denna passage 
medger, under drift, en fritt flSde av f issionsgaser mellan 
kanalerna s& att en tryckutjamning erhills. Tackelementet 
innefattar tvk ISngstrSckta passager i anslutning till 

20 svetsfogarna. Dessa lingstrackta passager medger en distri- 
bution av en skyddsgas till svetsfogarnas rotsida under 
svetsningsoperationen. 

Tackelementet har har en form sa att kanalerna med absorba- 
25 tormaterial inte ar fttrbundna med de Ungstrackta passagerna 
som medger en distribution av en skyddsgas till svetsfogar- 
nas rotsida. Darmed ar detta styrstavsblad lampligt att f ar- 
ses med ett pulverformigt absorbastormaterial. Tackelementet 
har dock en relativt komplicerad form vilket g6r att det Sr 
30 svSrt att tillverka. Dessutom resulterar den konkavt formade 
urtagningen i att kanalerna Atminstone lokalt mynnar pk ett 
relativt stort avstand fran styrstavsbladets andyta. MOjlig- 
heten att anordna absorbatormaterialet nara styrstavsbladets 
andyta for att erh&lla en h6g reaktivitetsverkan ar har av- 
35 sevart reducerad. 
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S AMMAN FATTNING AV UPPFINN1NGEN 

Syftet med fBreliggande uppfinning ar att tillhandahaila ett 
styrstavsblad som har en konstruktion sh att en h6g reakti- 
5 vitetsverkan under drift tillhandah&lls samtidigt som en 
fSrslutning av styrstavsbladet medges utan risk f6r att ab- 
sorbatormaterial virvlar upp och blandas in i svetsfogen. 

De ovan angivna syftena uppnAs med styrstavsbladet av det 
10 inledningsvis n&nnda slaget, vilken kannetecknas av att 
styrstavsbladet innef attar ett prof ilelement, som innan 
namnda svetsningsoperation av tackelementet utf6rs, ar in- 
rattat att appliceras mot en bottenyta i urtagningen i en 
position s& att prof ilelementet ticker 6ver kanalernas myn- 
15 ningar. Eftersom prof ilelementet appliceras sk att det tack- 
• er aver kanalernas mynningar fttrhindras absorbatormaterialet 
att virvla upp och blandas in i svetsfogen under svetsnings- 
operationen. banned undanr6js r is ken att tackelementet fasts 
i urtagningen med undermSliga svetsfogar som innehaller upp- 
20 virvlat absorbatormaterial. 

Enligt en fdredragen utfSringsform av ffcreliggande uppfin- 
ning har profilelementet en bredd som vasentligen motsvarar 
bottenytans bredd. Ett profilelement med en s&dan bredd ap- 

25 pliceras enkelt med hjalp av sin passform i en korrekt posi- 
tion mellan bottenytans sidovaggar. Profilelementet kommer 
darvid garanterat att tacka Sver samtliga kanalers mynning- 
ar, F6retradesvis innef attar profilelementet en vasentligen 
plan yta som ar inrattad att appliceras mot en motsvarande 

30 vasentligen plan bottenyta. Bide profilelementet och urtag- 
ningen kan darvid ges en relativt okomplicerad form. Profil- 
elementet kan innef atta Stminstone ett krokt sidoparti som 
har en strackning upp&t fr&n den vasentligen plana ytan. 
Harvid erh&ller profilelementet en passform s& att applice- 

35 ringen av profilelementet i en korrekt position fdrenklas 
ytterligare. Risken att absorbatormaterial under svetsnings- 
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operationen passerar farbi profilelementet reduceras darmed 
ytterligare. 

Enligt en annan faredragen utfaringsforro av fareliggande 
5 uppf inning har profilelementet en tjocklek av 0,1-0,5 mm. 
Profilelements huvudsakliga uppgift ar sSledes att kvarh&lla 
absorbatormaterialet i kanalerna under svetsningsoperationen 
sa att det inte virvlar upp och blandas in i svetsfogen. Med 
ett lampligt materialval kan ett tamligen tunt profilelemen- 

10 tet utf6ra denna uppgift. Ett tunt prof ilelement inkraktar 
v&sentligen inte heller pa absorbatormaterialets utrymme och 
reducerar darmed vasentligen inte mGjligheten att applicera 
absorbatormaterial nara styrstaysbladets fria andyta. Pro- 
filelementet maste dock ha en tjocklek s& att det fir majligt 

15 att hantera under appliceringsprocessen utan risk far att 
det viks eller pA annat satt deformeras. Med fardel har pro- 
filelementet en kontinuerlig str&ckning langs hela urtag- 
ningens langd. Ett prof ilelement utan skarvar minimerar ris- 
ken f5r lokala forsvagningar dar absorbatormaterialet kan 

20 virvla upp och. blandas in i svetsfogen. Ett enda sltdant 
l&ngstrSckt prof ilelement appliceras s&ledes i urtagningen 
efter att kanalerna fyllts med absorbatormaterial och innan 
tackelementet svetsas fast i urtagningen. Fdretradesvis ar 
profilelementet tillverkat av ett metallmaterial. Metallma- 

25 terialet ar med fardel ett rostfritt st&l. Ett flertal typer 
av rostfria st&l har egenskaper som gar att de ar ISmpliga 
att anvanda i detta sammanhang. 

Enligt en annan faredragen utf 6ringsf orm ' av fareliggande 
30 uppfinning innefattar tackelementet en yta som ar inrattad 
att komma till anliggning mot en yta hos profilelementet dk 
tackelementet ar applicerat i urtagningen. En s&dan kontakt 
mellan tackelementet och profilelementet sakerstailer att 
profilelementet kvarh&lls i avsedd position. Tackelementet 
35 erh&ller darvid aven en korrekt position far den efterfai- 
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jande svetsningsoperationen. Namnda kontaktytor hos tackele- 
mentet och prof ileleraentet ar med fardel vasentligen plana. 

Enligt en annan fdredragen utfdringsform av fdreliggande 
5 uppf inning innef attar tackelementet ett tackparti, som ar 
inrattat att fdrsluta urtagningens dppning, och ett stddpar- 
ti, som har en bredd som understiger urtagningens bredd. Ett 
sadant tackelement, som kan ha en vasentligen T-formad tvar- 
snittsprofil, ar enkelt och relativt billigt att tillverka. 

10 TSckpartiet ticker s&ledes urtagningens dppning dk den ar 
applicerad i urtagningen. Det bildas dock ofrankomligt smala 
spalter mellan tackelementets kanter och urtagningens skSnk- 
lar. Dessa spalter medger en distribution av en skyddsgas 
till de langstrackta passager som bildas p& dmse sidor om 

15 stddpartiet. En sadan tillf6rsel av en skyddsgas underiattar 
en sammansvetsning av tackelementets kanter med skanklarnas 
inre ytor och bildandet av svetsfogar med en hdg kvalitet. 
Svetsfogarna kan Astadkommas med en TIG-brannare. 

20 Enligt en annan fdredragen utfdringsform av fdreliggande 
uppf inning innef attar urtagningen en fdrdjupning som, efter 
att profilelementet applicerats i urtagningen, ar inrattad 
att bilda en passage mellan Stminstone tvli angrSnsande kana- 
ler under profilelementet. Profilelementet bildar darvid en 

25 vagg som avdelar denna passage fr&n passagerna som ar beiag- 
na utvandigt om profilelementet pS dmse sidor om tackelemen- 
tets stodparti. Denna passage som ar anordnad invandigt pro- 
filelementet har till uppgift att fdrbinda kanalerna med 
varandra. Med en sSdan passage, som fdrbinder samtliga kana- 

30 ler med varandra, underiattas provtryckningen av kanalerna 
efter att tackelementet svetsats fast, Passagen har aven 
till uppgift att tillhandah&lla en fdrdelning av de fis- 
sionsgaser som bildas under drift sS att ett vasentligen 
likformigt tryck erhalls i kanalerna. 

35 
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Enligt en annan fdredragen utf6ringsform av fSreliggande 
uppf inning ar namnda absorbatormaterial pulverformigt. Pro- 
blemet med uppvirvlande absorbatormaterial farekommer va- 
sentligen endast dS pulverformiga absorbatormaterial an- 
5 vands. Fdreliggande styrstavsblad ar darfar saledes mycket 
lampligt att anvanda med ett pulverformigt absorbatormateri- 
al. Med fardel innef attar absorbatormaterialet borkarbid i 
pulverform. Borkarbid ar det vanligast farekommande absorba- 
tormaterialet. Styrstavsbladens kanaler kan aven fyllas med 
10 en kombination av ett pulverformigt absorbatormaterial och 
ett fast absorbatormaterial . Det fasta absorbatormaterialet, 
kan h&r vara hetisostatpressade respektive sintrade borkar- 
bidpinnar eller hafnium pinnar. Kanalerna kan aven fyllas 
med kapslat borkarbidpulver. Styrstavsbladet har sSledes en 
. 15 konstruktion som gar det speciellt lampat att mottaga ett 
pulverformigt absorbatormaterial. Detta fdrhindrar dock pa 
intet satt att det enbart fylls med ett fast absorbatormate- 
rial eller ett kapslat pulverformigt absorbatormaterial. 

20 Uppfinningen avser aven en styrstav far en kokarvattenreak- 
tor. En s&dan styrstav innef attar vanligtvis fyra styrstavs- 
blad som ar riktade i en rat vinkel i farh&llande till de 
angransande styrstavsbladen. En styrstav med styrstavsblad 
enligt ovan tillhandah&ller en hog reaktivitetsverkan under 

25 drift samtidigt som styrstavsbladens andytor ar farslutna 
med svetsfogar av en garanterat hag kvalitet. 

KORT BESKRIVNING AV RITNINGARNA 

30 I det faijande beskrivs, s&som ett exempel, en fSredragen 
utfaringsform av uppfinningen med hanvisning till bifogade 
ritningar, p& vilka: 

Fig. 1 visar en perspektiwy av en styrstav far en kokar- 
35 vattenreaktor med fyra styrstavsblad, 
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Fig. 2 visar ett fritt kantparti hos ett styrstavsblad, 

ett prof ilelement och ett tackelement enligt fSre- 

liggande uppfinning, 
Fig. 3 visar en snittvy langs linjen A-A i Fig. 2 och 
5 Fig. 4 visar en snittvy av ett fritt kantparti hos ett 

styrstavsblad med ett monterat prof ilelement och 

t&ckelement . 

DETALJERAD BESKRIVNING AV EN FOREDRAGEN UT FIRINGS FORM AV 
10 U PPFINN INGEN 

Fig. 1 visar en styrstav 1 fttr styrning av neutronflbdet i 
en kokarvattenreaktor (BWR) . Styrstaven 1 innef attar fyra 
stycken styrstavsblad 2 sora &r riktade i en rat vinkel i 

15 forhallande till de angrSnsande styrstavsbladen 2. Styr- 
stavsbladen 2 innefattar ett flertal over varandra i rader 
uppborrade kanaler 3 som Strieker sig mellan ett fritt kant- 
parti hos styrstavsbladen 2 och ett centrum, dar styrstavs- 
bladen 2 mats. Styrstavsbladen 2 Mr tillverkade av ett plat- 

20 material som f SretrSdesvis ar av metall, exempelvis stal, 
och har en tjocklek av .7-8 mm. Kanalerna 3, som ar uppborra- 
de i styrstavsbladen 2, har en diameter av cirka 5-6 mm. 

Fig. 2 visar ett kantparti hos ett styrstavsblad 2 samt ett 
25 prof ilelement 4 och ett tackelement 5 som medger en fSrslut- 
ning av kantpartiet. Styrstavsbladet 2 innefattar s&ledes 
ett pl&tmaterial vars fria Sndyta ftfrsetts med ett f6rsta 
v&sentligen D- format spar 6 medelst en frasningsoperation. 
pet ftfrsta sp&ret 6 har en strackning ISngs en v&sentlig del 
30 av platmaterialets fria andyta. Darefter har ett andra mind- 
re brett triangelforraat spSr 7 frasts centralt i det fttrsta 
U-formade sp&ret 6. Det fOrsta sparet 6 och det andra spSret 
7 bildar tillsammans en urtagning 8 i styrstavsbladet s 2 
fria kantparti. Urtagningen 8 begransas i sidled av uppr&tt- 
35 stSende skSnklar 9. Efter eller alternativt f6re frasningen 
av det fttrsta sp&ret 6 och det andra sparet 7 har ett stort 



antal raka kanaler 3 med ett cirkuiart tvSrsnitt borrats i 
styrstavsbladet 2. Kanalerna 3 stracker sig saledes mellan 
styrstavsbladets 2 fria kantparti och ett centrum, dar styr- 
stavsbladen 2 mats. Kanalerna 3 har en diameter som under- 
skrider det forsta sparets 6 bredd men overskrider det andra 
spare ts 7 bredd. Det cent rait anordnade andra spire t 7 er- 
haller darfOr endast en strSckning i omradena mellan kana- 
lernas 3 mynningar i urtagningen 8. I Fig. 2 visas mynning- 
arna hos sex kanaler 3. Kanalerna 3 ar har fyllda med ett 
pulverformigt absorbatormaterial 10. Det pulverformiga ab- 
sorbatormaterialet 10 ar med fordel borkarbid. Styrstavsbla- 
dets kanaler 3 ar dock inte begransade till att enbart fyl- 
las med ett pulverformigt absorbatormaterial 10 utan det kan 
fyllas med en kombination av ett pulverformigt absorbatorma- 
terial och ett fast absorbatormaterial. Det fasta absorba- 
tormaterialet, kan har vara hetisostatpressade respektive 
sintrade borkarbidpinnar eller hafnium pinnar. Styrstavsbla- 
dets kanaler 3 kan enbart aven fylls med ett fast absorba- 
tormaterial eller ett kapslat pulverformigt absorbatormate- 
rial. 

Fig. 2 visar aven ett langstrackt vasentligen plattformigt 
profilelement 4 som Mr inrattat att appliceras i urtagningen 
8 i en position sa att profilelement 4 tacker esver nSmnda 
kanalers 3 mynningar. Profilelementet 4 ar med fordel till- 
verkat av metall, exempelvis rostfritt stal. Det har en 
tjocklek av cirka 0,1-0,5 mm. Profilelementet 4 har en langd 
och en bredd som vasentligen motsvarar urtagningens 8 langd 
och bredd. Fig. 2 visar slutligen ett tackelement 5 som ar 
inrattat att fSrsluta urtagningens 8 oppning i ett monterat 
tillstand. Tackelementet 5 har en langd som motsvarar urtag- 
ningens 8 langd. Tackelementet 5 har ett tackparti 12 som 
har en bredd som vasentligen motsvarar urtagningens 8 bredd. 
Tackpartiets 12 fivre yta ar inrattat att vasentligen bilda 
styrstavsbladets andyta i ett monterat tillstand. I Fig. 2 
ar med streckade linjer ett stedparti 13 hos tackelementet 5 
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markerat. StSdpartiet 13 har en kontinuerlig strMckning 
langs tackelementets 5 hela langd. Stadpartiet 13 har en 
bredd som understlger urtagningens 8 bredd. 

Fig. 3 visar en snittvy langs linjen A-A i Fig. 2. Har f ram- 
gar det f6rsta U-formade sparets 6 och det andra triangel- 
formade sparets 7 utformning och djup tydligare an i Fig. 2. 
Profilelementet 4 har en forsta yta 4a som har ar riktad 
nedat. Den fttrsta ytan 4a har en form som vasentligen mot- 
svarar formen hos bottenytan 6a det fOrsta sparet 6. Den 
forsta ytan 4a ar huvudsakligen plan. Profilelementet 4 har 
dock vid sina bada sidokanter krokta partier 4c som har en 
strackning uppat fran den forsta ytan 4a. Det krokta parti- 
erna 4c ar inrattade att folja det U-formade forsta sparet 6 
ett litet stycke uppat fran den vasentligen plana bottenytan 
6a. Profilelementet 4 erhSller darmed en passform sa. att det 
ar mycket enkelt att applicera profilelementet 4 i en 6ns kad 
position i urtagningen 8. Profilelementet 4 tacker Over ka- 
nalernas 3 mynningar i namnda position med en god marginal. 
Tackelementet 5 har en vasentligen T-formad tvarsnittspro- 
fil. Tackpartiet 12 innef attar darvid en vasentligen 6vre 
rektangular tvarsnittsyta med en vaggt j ocklek dimensionerad 
far att innesluta fissionsgaser med ett specif ikt tryck. 
Tackelementets 5 stddparti 13 innefattar en nedre vasentli- 
gen rektangular tvarsnittsyta som har en bredd som ttversti- 
ger det andra triangelformade sparets 7 bredd. Stddpartiet 
13 har en hojd sa att en plan nedre kontaktyta 13a kommer 
till anliggning mot en motsvarande plan andra 6vre kontakt- 
yta 4b hos profilelementet 4 da tackpartiets 12 ovre yta be- 
f inner sig i hajd med skanklarnas 9 andyta. Kanalerna 3 ar 
siledes fyllda med ett pulverformigt absorbatormaterial 10. 

Fig. 4 visar en snittvy av ett kantparti hos ett styrstavs- 
blad 2 med ett monterat prof ilelement 4 och tackelement 5. 
Monteringsprocessen innefattar att profilelementet 4 appli- 
ceras i urtagning 8 i styrstavsbladet 2. Prof ilelementets 
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fdrsta yta 4a har sSledes en form som v&sentligen 6verens- 
st&nmer med bottenytans 6a form hos det f6rsta U-formade 
sp&ret 6. DSrmed 3r det enkelt att applicera prof ilelementet 
4 i en korrekt position i urtagningen 8 s& att det tacker 
5 6ver samtliga kanalernas 3 mynningar. Prof ilelementet 4 
tacker i denna position aven over det triangelformade andra 
spiret 7. DSrvid tillhandah&lls en ffcrsta passage 15 under 
prof ilelementet 4 som fdrbinder kanalerna 3 med var andra i 
anslutning till kanalernas 3 mynningar. Darefter appliceras 

10 tackelementet 5 i urtagningen 8, Eftersom stOdpartiet 13 har 
en mindre bredd an urtagningens 8 bredd tillhandahalls andra 
lSngstrackta passager 16a, b pS bada sidor ora stSdpartiet 
13. Eftersom prof ilelementet 4 &r belaget over den andra 
triangelformade urtagningen 7 ar de andra passagerna 16a, b 

15 separerade frSn den fOrsta passagen 15. Di tackelementet 5 
ar applicerat i urtagningen 8 anligger en nedre plan yta 13a 
hos stBdpartiet mot en andra plan 5vre yta 4b hos profilele- 
mentet. Stfcdelementets kontaktyta 13a har en bredd som 5ver- 
stiger det triangelformade spArets 7 bredd. TSckelementets 5 

20 kontakt med profilelementet 4 medf5r aven att profilelemen- 
tet 4 halls kvar i en 6nskad position i urtagningen 8. 

Det fBrsta U-formade sp&rets 6 ttppning har en bredd som va- 
sentligen motsvarar bredden hos tackpartiet 12. Efter att 

25 tackelementet 5 applicera ts i urtagningen 8 bildas det dock 
smala vasentligen likformiga spalter pa omse sidor om tclck- 
partiets 12 kanter och urtagningens 8 skanklar 9. Genom des- 
sa spalter kan en skyddsgas distribueras till de lAngstrMck- 
ta passagerna 16a, b. Darefter svetsas tackpartiets 12 kan- 

30 ter samman med skanklarnas 9 invSndiga ytor medelst exempel- 
vis en TIG-brannare s& att tvi langstrSckta svetsfogar 17 
bildas. Passagerna 16a, b medger s&ledes en distribution av 
en inert gas till svetsfogarnas 17 rotsida under svetsnings- 
operationen. H&rvid sakerstails att svetsfogar 17 med en h5g 

35 kvalitet erh&lls. Eftersom profilelementet 4 tacker kanaler- 
nas 3 mynningar i urtagningen 8 under svetsningsoperationen 
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sakerstails aven att det pulverformiga absorbatormaterialet 
10 i kanalerna inte kan virvla upp och na svetsfogarna 17. 
Darmed riskeiras inte det pulverformiga absorbatormaterial 10 
att blandas in i svetsfogarna 17 vilket i sadana fall kan 
fSrsamra svetsfogarnas kvalitet avsevart. Med anvandning av 
namnda prof ilelement 4 sakerstails saledes att svetsfogar 17 
bildas med en hag kvalitet aven da ett pulverformigt absor- 
batormaterial 10 anvands. 

Efter svetsningsoperationen g6rs en tathetsprovning av styr- 
stavsbladet. En vakuumpump ansluts darvid, via en icke visad 
lacksdkningskanal, som mynnar i en av nSmnda k'analer 3. Ef- 
tersom samtliga kanaler 3 Sr fSrbundna med varandra, via den 
fOrsta passagen 15, erhalls en effektiv vakuumpumpning av 
samtliga kanaler 3. Den forsta passagen 15 har aven uppgif- 
ten att, under drift, medge ett flode av fissionsgaser mel- 
lan kanalerna 3. Det Overtryck som skapas av de under drift 
bildade fissionsgaserna kan darmed fordelas vasentligen lik- 
formigt mellan samtliga kanaler 3 hos styrstavsbladet 2. 

Foreliggande uppf inning ar pa intet satt begransad till den 
pa ritningarna framstallda utfttringsformen utan kan modifie- 
ras fritt inom patent kravens ramar. Ortagningen beh5ver inte 
nttdvandigtvis utgaras av ett f6rsta U-format spar 6 och ett 
andra triangelformat spar 7 utan det kan ha vasentligen god- 
tycklig men funktionella form. 
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Patentkrav 

1. Styrstavsblad far en kokarvattenreaktor, varvid styrstav- 
bladet (2) innefattar ett. flertal kanaler (3), som Sr inrat- 
tade att mottaga ett absorbatormaterial (10), ett fritt 
kantparti med en urtagning (8) som innefattar mynningar far 
namnda kanaler (3), och ett tSckelement (5) som ar inrattat 
att fastas medelst Stminstone en svetsningsoperation sS att 
det fttrsluter atminstone en del av namnda urtagning (8), 
kannetecknat av att. styrstavsbladet (2) innefattar ett pro- 
filelement (4), som innan namnda svetsningsoperation av 
tackelementet (5) utf6rs, ar inrattat att appliceras mot en 
bottenyta (6a) i urtagningen (8) i en position s& att pro- 
filelement (4) ticker aver namnda kanalers (3) mynningar. 

2. Styrstavsblad enligt krav 1, kannetecknat av att profil- 
elementet (4) har en bredd som vasentligen motsvarar botten- 
ytans (6a) bredd. 

3. Styrstavsblad enligt krav 1 eller 2, kannetecknat av att 
profilelementet (4) innefattar en vasentligen plan yta (4a) 
som ar inrattad att appliceras mot en motsvarande vasentli- 
gen plan bottenyta (6a) . 

4. Styrstavsblad enligt n&got av faregaende krav, kanneteck- 
nat av att profilelementet (4) innefattar Atminstone ett 
krdkt sidoparti (4c) som har en strackning upp^t frin den 
vasentligen plana ytan (4a) . 

5. Styrstavsblad enligt n&got av fareg&ende krav, kanneteck- 
nat av att profilelementet (4) har en tjocklek av 0,1-0,5 
mm. 

6. Styrstavsblad enligt nSgot av faregaende krav, kanneteck- 
nat av att profilelementet (4) har en kontinuerlig strack- 
ning langs hela urtagningens (7) langd. 
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7. Styrstavsblad enligt n&got av fdreg&ende krav, kanneteck- 
nat av att prof ilelementet (4) ar tillverkat av ett metall- 
material . 

5 

8. Styrstavsblad enligt n&got av foreg&ende krav f kanneteck- 
nat av att tackelementet (5) innef attar en yta (13a) som ar 
inrattad att anligga mot en yta (4b) hos prof ilelementet (4) 
d& tackelementet (5) ar applicerat i urtagnirigen (8). 

10 

9. Styrstavsblad enligt krav 8/ kannetecknat av att namnda 
kontaktytor (4b, 13a) hos prof ilelementet (4) och tackele- 
mentet (5) ar vSsentligen plana. 

15 10. Styrstavsblad enligt nSgot av fdregSende krav, kanne- 
tecknat av att tackelementet (5) innef attar ett tackparti 
(12), som ar inrattat att f5rsluta urtagningens (8) 6ppning, 
och ett stSdparti (13), som har en bredd som understiger ur- 
tagningens (8) bredd. 

20 

11. Styrstavsblad enligt n&got av ffcreg&ende krav, kanne- 
tecknat av att urtagningens (8) innef attar en ferdjupning 
(7) som, efter att prof ilelementet (4) applicerat s i urtag- 
ningen (8), ar inrattad ' att bilda en passage (15) som 

25 stracker mellan angransande kanaler (3) under prof ilelemen- 
tet (4) . 

12. Styrstavsblad enligt n&got av fOregSende krav, kanne- 
tecknat av att tackelementet (5) ar inrattat att fastas vid 

30 styrstavbladets (2) kantparti raedelst tvi langsgaende svets- 
fogar (17). 

13. Styrstavsblad enligt n&got av fSreg&ende krav, kanne- 
tecknat av att namnda absorbatormaterial (10) ar pulverfor- 

35 migt. 
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14. Styrstavsblad enligt krav 13, kannetecknat av att absor 
batormaterialet (10) innefattar borkarbid. 

15. Styrstav for en kokarvattenreaktor innefattande Stmin 
stone ett styrstavsblad enligt nSgot av foregSende krav. 
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Sammandrag 

F6religgande uppfinnirig avser en styrstavsblad f6r en kokar- 
vattenreaktor. Styrstavsbladet (2) innef attar ett flertal 
5 kanaler (3), som ar inrattade aft mottaga ett ab'sorbatorma- 
terial (10) , ett fritt kantparti med en urtagning (8) som i 
innef attar mynningar fdr namnda kanaler (3), och ett tack- 
element (5) som ar inrattat att fastas medelst Stminstone en 
svetsningsoperation s& att det f6rsluter Atminstone en del 

10 av namnda urtagning (8) . Styrstavsbladet (2) innef attar 
dessutom ett profilelement (4), som innan namnda svetsnings- 
operation av tackelementet (5) utfors, ar inrattat att ap- 
pliceras mot en bottenyta (6a) i urtagningen (8) i en posi- 
tion s&'att profilelement (4) tacker Over namnda kanalers 

15 (3) mynningar, 

(Fig. 4) 
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